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Agencement d'entree de prttorme pour four de tirage de fibre optique, 
four dote d'un tel agencement et preforme 6quipee pour cooperer avec 
cet agencement 

^invention concerne un agencement d'entree de preforme pour four de 
5 tirage de fibre optique, un four dot6 d'un tet agencement et une pr6forme equipee 
pour cooperer avec un tel agencement* 

La production de fibres optiques par tirage d partir de preformes chauffees 
dans un four est une operation impliquant necessairement des phases d'arrfet de 
production au cours desquelles une preforme utilis^e pour produire de la fibre doit 

10 etre remplacee par une autre. 

II est connu d'arr&ter un four de tirage pour executer une operation de 
remplacement de preforme de maniere a permettre refraction de la preforme a 
remplacer et la mise en place de so remplagante dans de bonnes conditions. Cette 
solution a pour principal inconvenient d'impliquer un arret de la production de fibre 

15 pendant un temps relativement long, par exempts de Pordre de trois heures, car il est 
n6cessaire de ramener le four utilise dans les conditions de production, notamment 
en matiere de temperature, avant de redSmarrer la production par tirage. De plus, it 
I'occasion de ces operations de remplacement d'une fibre par une autre, de Pair 
ambiant peut s'introduir* dans le four qui est rempli de gaz inerte en phase de tirage 

20 de fibre et cette introduction risque d'entrainer des deteriorations en particulier au 
niveau des 6l6ments en graphite situfe 6 Pinterieur du four qui sont portes d haute 
temperature, lorsque le four fonctionne. 

II est connu de realiser un agencement d'entrfee de preforme dans un four 
de tirage qui vise a assurer P6tanch&te du four lorsqu'une preforme est pr&ente. Un 

25 exemple d'agencement de ce type est notamment decrit dans le document DE 
4006839. II y est pr6vu un joint rigide venant ceinturer la preforme au sommet d'un 
element servant de couverde de four, qui est traverse par la preforme et qui est 
intcricurcmcnt agenc6 pour pormettr© d'lnjecter un gaz inerte outeur Hr In preforme 
et dans le four. Par contre cet agencement d'entree de preforme ne resout pas I 
30 probl&me de conservation de Petancheit6 d'un four, lors des changements de 
preforme. 

L'invention propose done un agencement d 1 ntree de prdforme dans un four 
du type incluant un enceinte en haut de laquelle est m6nag6e une ouverture prevue 
pour permettre I'entre d'une pr6forme, deplac6e verticalement n translation et de 
35 haut en bas en phas de tirage de fibre, ainsi qu'un agencement d'entree de 
preforme. Ledit agencement comporte un injecteur situe au niveau de Pouverture 
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d'introduction de preforme pour assurer une Injection de gaz inerte sur le pourtour de 
la preforme de manure d remplir I'enceinte du four L'agencement comport© aussi un 
joint d'6tancheite, fixe par I'intermediaire d'un porte- joint au-dessus de I'injecteur et 
prevu pour permettre le passage de la preforme dont il vient enserrer le corps 
5 principal cytindrique, en vue d'ernpecher toute circulation gazeuse entre le milieu 
ambiant et I'interieur du four au niveau ou il est situe- 

Selon une caracteristique de ('invention, l'agencement d'entr6e indut un sas 
permettant de fermer de maniere etanche le haut du four, au-dessus de I'injecteur, 
tant en presence qu'en I'absence de preforme et de maintenir une surpression interne 
10 de gaz inerte en entr6e de four pour eviter I'entree d'air ambiant par cette entree de 
four* 

Selon I'invention, l'agencement comporte: 

- un obturateur situe au-dessus de I'injecteur [&) pour permettre la descente 
du corps de preforme dans I'enceinte du four, lorsqu'il est ouvert, et pour fermer de 

15 maniere etanche le haut du four au-dessus de I'injecteur lorsqu'il est ferme, en 
I'absence de preforme a son niveau ; 

* une chambre de sas d6limit6e longitudinalement par deux etages de joints 
d'6tanch6it6 dans lesquels le corps d'une pr6forme est prevu pour coulisser de 
manidre 6tanche, ladite chambre assurant une foncfion de sas d'6tanch£it6 en liaison 

20 avec I'obturateur vis-a-vis du four par I'interm6diaire des joints d'au moins Tun des 
etages, d6s qu'une preforme est present© au niveau d'au moins I'un ces etages qu'elle 
obture et que la longueur du corps de preforme est sup&ieure ou au moins egale a 
une limite d'exploitation maximale, par tirage, de la preforme. 

Selon I'invention, I'injecteur de l'agencement d'entree est muni d'events 

25 d'injecfion de gaz inerte qui sont orients vers le sas qu'il comporte, en plus d'events 
d'injection orientes vers I'int6rieur du four 

L'invention conceme egalement les fours de tirage prevus pour permettre la 
production de fibres en verre qui comportent un agencement d'entree presentant au 
moins la caract6ristique ddftnie a'-dessus. 

30 L'invention propose encore une preforme equipee pour cooperer avec un 

agencement tel que defini ci-dessus. Cette preforme est plus particulferement 
desfinee a la production de fibre de verre par tirage d I'intGrieur d'un four et a partir 
d'une extremity, dite de tirage, d'un corps principal cylindrique qu' He comporte, Elle 
est munie d'une piece d support venant se mortter d une extr6mite d'une tige qui 

35 prolonge le corps a son extremrt6 sup&ieure, a l'oppos£ de I'extremite de tirage, et 
qui a un dia metre tnferieur d celui du corps. 



Selon une caracteristique de I'invention la preforme porte un tube de 
continuity qui est monte sur la tige entre le corps et la piece de support et dont le 
diametre exterieur correspond 6 celui du corps qu l il prolonge, pratiquement sans 
discontinuity. 

5 L'mvention, ses caracteristiques et ses avantages sont precises dans la 

description qui suit en liaison avec les figures evoquees ci-dessous. 

La figure 1 presente un schema d'un four de tirage de fibre optique dans 
lequel est partiellement introduce une preforme au trovers d'un agencement d'entree 
de type connu. 

10 La figure 2 presente un schema d'un four de tirage de fibre optiqu 

comportant un agencement d'entree, selon I'invention avec, en position 
d' in traduction, une preforme equipee pour etre utilise© avec un tel agencement. 

La figure 3 presente un schema du four et de la preforme selon la figure 2, 
dans les conditions normales de production de fibre par tirage 

15 La figure 4 presente un schema du four et de lo preforme selon la figure 2, 

dans les conditions normales de production, en fin d'exploitation de la preforme, 
avarrt son retrait. 

Un dassique four de tirage 1 destine 6 permettre la production d'une fibre 
optique 2 6 partir d'une preforme 3 est schematise sur la figure 1 . Ce four comporte 

20 une enceinte 4 au sommet de laquelle est menagee une ouverture prevue pour 
permettre I'entree d'une preforme 2, deplacee en translation du haut vers le bas en 
phase de tirage de fibre. Le bas de Penceinte 3 du four est egalement ouvert pour 
permettre la descente de la fibre 2, obtenue par tirage a partir de I'extremite 
inferieure de lo preforme 3, alors que le verre qui constitue la preforme est amolli 

25 par la chaleur que degoge le four. 

Pour obtenir un tirage de fibre dans les meilleures conditions de temperatur 
possible, un gainage 5, d'allure cyttndrique et usuellement en graphite, est positionne 
verticalement dans le four entre I'ouverture d'entree de preforme et I'ouverture de 
sortie de fibre, de maniere a assurer un chaufFage homogene de la partie de 

30 preforme d'ou est extraite la fibre et de la partie de cette fibre qui vient d'etre extraite 
par tirage. 

C tt operation de tirage s'effectue n atmosphere contr6lee a I'interieur du 
four ou il st classiquement injecte un gaz inerte. Dans I'exemple de realisation 
connue, ici illustre, I'inj ction est effectuee par I'intermedlaire d'un injecteur 6, d'allure 
35 cylindnque, qui est positionne sur le four au niveau de I'ouverture d'introduction de 
preforme d maniere a assurer une injection d gaz sur le pourtour de cette preforme 
et vers I'interieur du gainage 5 que contient le four. 



Un joint d'etancheite 7 usuellement en graphite et done rigid©, est monte 
dans un porte-joint 8, positionnS au-dessus de I'injecteur 6. II est prevu pour 
permettre le passage de la preforme 3 dont il vient enserrer le corps principal 9, 
d'allure cylindrique, de maniere a; empScher toute circulation gazeuse entre le milieu 
ambiant et I'interieur du four au niveau ou il est situe, lorsque Pextremite de tirage de 
la preforme, d'ou est extraite la fibre, est dans le four* 

Le corps cylindrique 9 de preforme 3 se prolonge classiquement par une 
tige 1 1 et il est ici suppose loge sous un capot superieur 1 0 qui est place au-dessus 
du four et que traverse la tige 1 1 . Comme il est connu la tige 1 1 d'une preforme a 
g6n6ralement un diametre inferieur a celui du corps de cette preforme a des fins 
d'economie de matifere et de gain de temps lors de la realisation de la preforme, ceci 
etant rendu possible par le fait qu'il n'est pas pr£vu qu'elle soit utilises en tant que 
partie de preforme d'ou peut etre extraite une fibre. 

Une piece de support 12 est fixSe a I'extremite de la tige 11, qui est a 
Poppose du corps 9. Elle est prevue pour permettre le deplacement en translation 
verticale de la preforme par rapport au four 4 entre une position d'entree, pour 
laquelle la preforme est au-dessus du four et peut £tre mise en place ou retiree, et 
une position extrdme, pour laquelle au moins une parti© de la tige se trouve a 
Pinterieur du four, lorsque la longueur du corps a ete redurte a sa valeur minimale du 
fait de Petirage realise. 

Lors de ('introduction ou du retrait d'une pn&forme 3 dans le four 4, il y a un 
laps de temps pendant lequel il peut y avoir des echanges gazeux entre Pinterieur du 
four et le milieu ambiant, au trovers de Pouverture prevue au centre du joint 7 pour le 
passage de la pr6forme. 

Selon Pinvention, ceci peut etre 6vft6 en placant un sas 13 permettant de 
fermer le haut du four 4, de maniere etanche, en Pabsence de preforme et lors des 
introductions ou retraits et preferablement de maintenir une surpression interne en 
entree de four pour eviter toute entree d'atr ambiant, celui-ci etant repoussg vers 
PextSrieur par le gaz inerte injects. 

Un exemple de four de tirage equip© d'un tel sas est represente sur les 
figures 2, 3 et 4, avec une preforme 3 1 verticalement positionnee de maniere 
difference pour chacune de ces figures, Le four de tirage V est suppose corresponds 
au four 1 presents sur la figure 1, avec une enceinte 4' et un gainage 5' 
correspondent a Penceinte 4 et au gainage 5 four 1 . Un injecteur 6' correspondent a 
I'injecteur 6 du four 4 est monte au-dessus de Penceinte 4' au niveau de Pouverture 
d'introdudion de preforme de cette enceinte qu'il entoure. 
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Dans une forme preferee de realisation, cet injecteur 6' comporte des events 
14 et 1 5 respectivement inclines en direction de la preforme et les uns vers le bas en 

direction du four et les autres vers le haut. 

Un obturateur 16 est positionne au-dessus de I'injecteur 6' de maniere a 

5 permettre de fermer de maniere etanche le haut du four, en 1'absence de preforme. II 
est id suppose comporter deux parties mobiles de fermeture qui viennent recouvrir 
I'ouverture de passage de preforme axialement menagee au centre de I'injecteur 6', 
lorsqu'elles sont rapprochees I'une de I'autre. L'ouverture de I'obturateur 1 6, prevue 
pour permettre la descente d'une preforme dans le four, est id supposee reolisee par 

1 0 un ecartement des deux parties mobiles de fermeture qu'll comporte. L'ecartement est 
par exemple realise de maniere simultanee pour les deux parties, sous faction de 
moyens de deplacement usuels, de meme que le rapprochement des parties mobiles 
a la fermeture. Comme il est connu, ces moyens de deplacement qui ne sont pas 
represents id sont par exemple de type mecanique, electrique, pneumatique ou 

15 hydraulique. 

Une chambre de sas est prevue au-dessus de I'obturateur 1 6, elle est id 
supposee delimitee longitudinalement par deux etages de joints d'etancheite 17A et 
1 7B, dans lesquels le corps de preforme coulisse lors de ses defacements verticaux. 
Les joints sont id supposes etre des joints cylindriques en graphite qui sont 
20 superposes et ils sont tenus par des porte-jointsl 8A et 1 8B. Ces porte-joints sont 
solidoires d'une structure de support, non representee, de I'agencement d'entree de 
preforme qu'ils forment avec les joints, I'obturateur et I'injecteur, dans lo realisation 
envisagee id. II est aussi prevu de refroidir les joints 17A, 17B, par exemple par 
conduction, comme connu en ce domaine, pour eviter qu'ils ne se degradent 

25 prematurement. 

II est prevu que les deux etages de joints soient separes par une distance 
choisie de maniere que la fonction de sas d'etancheite assuree par les joints 1 7A et 
17B en liaison avec I'obturateur 16 vis-a-vis du four, so'rt toujours remplie avec la 
participation d'au moins I'un des etages de joint, des qu'une preforme est introduite 

30 dans I'agencement d'entree dont ces joints font partie et tant que la longueur de 
corps de preforme est superieure ou au moins egale d une limite d'exploitation 
maximale, par tirage, prevue pour les preformes, cette limite correspondent a une 
longueur minrmale determinee "Imin". Dans I'exemple de realisation presente, un 
manchon de liaison 19, de longueur determinee, est place entre les porte-joints 18A 

35 et 1 8B. La longueur de ce manchon est fixee en fontfion de la longueur minimale de 
corps de preforme et done pratiquement du oSne d'extremite de tirage qui subsiste a 
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I'extr6nritt6 de tirage, apres une exploitation maxima le p revue pour une preforme par 
tirage de fibre. 

Selon une forme de realisation de I'invention, plus particulierement destine 6 
une exploitation optimale de I'agencement d'entree, selon I'invention, avec des 
5 pr6formes dont la Mge 1 V est classiquement plus mince que le corps 9', il est prevu 
de manchonner la tige de chacune de ces pr6formes sur la longueur de cette tige 
entre le corps 9' et la piece de support 12' a I'aide d'un tube de continuity creux, 20 
dont le diametre exterieur correspond d celui du corps 9' qu'il prolonge, pratiquement 
sans discontinuity, comme on le voit sur les figures 2 a 4. Ce tube est par example 
10 realise en quartz et il est enfII6 sur la preforme avant fixation de la piece de maintien 
12'. 

L'introduction d'une preforme 3* dans un four implique le positionnement de 
la preforme, preferablement munie d'un tube de continuity 20, au-dessus du sas 13 
de I'agencement d'entree 13 du four, comme on le voit sur la figure 2. Ce 
15 positionnement est classiquement obtenu par fixation de la piece de support 1 2' de la 
pnSforme a un dispositif de positionnement et de support, mobile verticalement, 
connu par ailleurs et non represent© ici. Un tel dispositif est notamment decrit dans le 
cadre d'une installation de production de fibre definie dans le brevet americain 
4309201. 

20 La preforme 3' est abaissee de maniere a penetrer dans le sas 13 de 

I'agencement d'entree du four* Elle ne peut descendre au trovers de Pobturateur 1 6 
qui obture le passage conduisant vers I'interieur de I'enceinte 4', comme illustre sur la 
figure 2, si le four est dejd en exploitation et qu'en consequence il est, d'une part, 
rempli de gaz inerte et, d'autre part, a la temp6rature requise pour le tirage de fibre 

25 L'abaissement de la preforme 3' entraTne le passage du c6ne, qui constitue 

son extremite de tirage de fibre, au trovers de I'ouverture axiale du premier etage de 
joints 17A a I'interieur duquel vient alors frotter le corps cylindrique de revolution 9 1 
de cette preforme, ce qui obture lodite ouverture axiale. 

II est alors possible d'ouvrir I'obturateur 16, dont les deux parties mobiles 

30 s'ecartent Tune de I'autre, dans I'exemple de realisation d'obturateur propose plus 
haul Le gaz inerte injecte par I'intermediaire des events 15 de I'injecteur tend alors a 
remplir le sas. La descente de la preforme 3' est alors poursuivie jusqu'a c qu son 
extremite de tirage soit dans une position situee a I'interieur du gainage 5' pour 
laquelle p ut etre lancee ('operation de tirage de fibre proprement dite. Cette 

35 operation qui conduit a Pobtention d'une fibre 2' d rextr6mite de tirage d la 
preforme est alors poursuivie selon les besoins. Dans I'exemple propose, il est a noter 
que le corps 9 1 est alors partiellement loge dans les uvertures axiales des deux 
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etages de joints 17A et 17B et dans le gainage 5' oil se situe alors son extremite de 
tirage, comme on le voit sur la figure 3. L'injedion de gar inerte qui est dors 
effectuee par Kntermediaire de I'injedeur 6' est alors totalement realisee vers 
I'interieur du gainage par les events que comporte I'injedeur, puisque le sas n'est plus 
5 alimente en gaz du fait de la presence du corps de preforme dans I'ouverture axiale 
des joints de I'etage inferieur 17B. La preforme 3' est alors progressivement abaissee, 
en fondion de la production de fibre a partir du corps 9' dont la taille diminue du fait 
du tirage. 

II arrive un moment ou la hauteur du corps de preforme est reduite d'une 
10 quantite telle que le haut de ce corps descend au niveau des joints de I'etage 
superieur 1 7A. Avec une preforme non equipee de tube de continuity il devient 
necessaire d'arreter I'operation de tirage en cours avant que le retrecissement existant 
au niveau de jonction du corps 9' avec la tige IV ne penetre dans I'ouverture axiale 
des joints de I'etage inferieur 1 7B, si I'on veut eviter tout risque de penetration d'air 
15 par ce passage, lorsqu'il n'est plus totalement obture. 

Par contre, il est possible de continuer I'operation de tirage plus loin avec 
une preforme 9' equipee d'un tube de continuite 20, tel que decrit plus haut, puisque 
les joinls d'etancheite, tant de I'etage superieur que de I'etage inferieur, continued a 
jouer leur role en enserrant le tube de continuite dont le diametre correspond a celui 
20 du corps 9'. Ceci permet done d'utiliser la preforme 3', ainsi equipee, jusqu'au 
moment ou la hauteur de corps 9' restante atteint la valeur minimale admissible 
evoquee plus haut. II est alors necessaire de substituer une nouvelle preforme a celle 

qui est devenue inutilisable. 

Ceci implique ('interruption de I'operation de tirage de fibre et le retrait par 

25 le haut de la preforme inutilisable. Du fait de son etancheite le sas est reste rempli de 
gaz inerte et le retrait progressif de la preforme n'est done pas susceptible 
d'occasionner d'entree d'air au moment ou I'extremHe conique de tirage du corps 9' 
travel les joints de I'etage inferieur 17B, en paniculier si l'injedion de gaz par 
I'intermediaire de I'injecteur 6' est poursuivie, comme envisage ici- H nV a done pas de 

30 risque de variation de temperature due 6 une entree d'air ambiant dans le four, lors 
de la sortie du c6ne d'extremite de tirage hors de ces joints d'etage inferieur. Comme 
les joints d'etancheite de I'etage superieur 1 7A continued 6 jouer leur role en 
cooperation avec le tube de continuite et en raison de la hauteur entre etages choisie, 
qui est id fix' par la longueur du manchon 19, il est possible de fermer I'obturateur 

35 16, des que I'extremite de tirage de la preforme 3' est passee au-dessus d lui et 
alors que I'etancheite du sas par rapport a I'exterieur est toujours mairttenue. II est 
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clots possible de poursuivre le retrait de !a preforme hors de I'agencement d'entree et 
sans risque pour le four, une fois I'obturateur ferme. 

Bien entendu, !l doit etne compris que les operations decrites ci-dessus ne 
necessite pas qu'une preforme soit necessairemsnt devenue inutilisable pour etre 
5 extraite et il est possible de refirer une preforme partiellement utilisee, s'il n'est pas 
ndcessaire de poursuivre l'op6ration de tirage, au-deld d'une longueur de fibre 
donnee. 
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REVEND1CATIONS 

1 . Agencement d'entree de preforme (3 1 ) dans on four (1 ■) de tirage de fibre (2') du 
type incluant une enceinte (4 1 ) en haut de laquelle est menagee une ouvertore 
prevue pour permettre I'entree d'one preforme, deplacee verticalement en 

5 translation et de haut en bas en phase de tirage de fibre, ainsi qu'un 
agencement (13') d'entree de preforme, ledit agencement comportant un 
injedeur (6') situe au niveau de I'ouverture d'iniroduction de preforme pour 
assurer une injection de gaz inerte sur le pourtour de la preforme de maniere a 
remplir I'enceinte du four, et au moins un joint d'etancheite (17B) fixe par 
1 0 I'intermediaire d'un porte-joint au-dessus de I'injecteur et prevu pour permettre le 
passage de la preforme dont il vient enserrer le corps principal cylindrique (9'), 
en vue d'empecher toute circulation gazeuse entre le milieu ambiant et I'interieur 
du four au niveau ou il est situe, ledit agencement d'entree etant caraderise en 
ce qu'il inclut un sas (1 3) permettant de fermer de maniere etanche le haut du 

1 5 four, au-dessus de I'injecteur, tant en presence qu'en I'absence de preforme et de 

maintenir une surpression interne de gaz inerte en entree de four pour eviter 
I'entree d'air ambiant a son niveau. 
2/ Agencement d'entree selon la revendication 1, caraderise en ce qu'il comporte un 
sas (13) comprenanh 

20 - un obturateur (16) situe au-dessus de I'injedeur (6 1 ) pour permettre la descente 

du corps de preforme dans I'enceinte du four, lorsqu'il est ouvert, et pour fermer 
de maniere etanche le haut du four au-dessus de I'injecteur lorsqu'il est ferme, en 
I'absence de preforme a son niveau ; 

- une chambre de sas delimitee longitudinalement par deux etages de joints 
25 _d'etancheite (1 7A, 1 7B) dans lesquels le corps d'une preforme est prevu pour 
coulisser de maniere etanche, ladite chambre assurant une fondion de sas 
d'etancheite en liaison avec I'obturateur vis-a-vis du four par I'intermediaire des 
joints d'au moins I'un des etages, des qu'une preforme est presente au niveau 
d'au moins I'un ces etages qu'elle obture et que la longueur du corps (9') de 
30 preforme est superieure ou au moins egale a une limite "Imin" d'exploitation 
maximale, par tirage, de la preforme. 
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3/ Agencement d'entree, selon la revendication 2. dans lequel la distance entre 
stages de joints du sas qu'il comporte est liee 6 la longueur minimale qui 
correspond a la limite "Imin" d'explo'rtation maximale prevue pour les preformes. 

4/ Agencement d'entree, selon I'une des revendications 1 6 3, dans lequel I'injedeur 
5 est muni d'events (1 5) d'injection de gaz inerte qui sont orientes vers le sas qu'il 
comporte, en plus d'events d'injection (14) orientes vers I'interieur du four. 

5/ Agencement d'entree, selon l'une des revendications 1 a 4, dans lequel il est prevu 
qu'au moins un des etages soit compose de joints (17A et/ou 17B) en graphite, 
superposes. 

10 6/ Agencement d'entree, selon la revendication 5, dans lequel il est prevu un 
refroidissement des joints en vue d'eviter leur degradation prematuree. 
7/ Four de tirage de fibre (2') du type incluant une enceinte {4') en haut de laquelle 
est menagee une ouverture prevue pour permettre I'entree d'une preforme, 
deplacee verticalemerrt en translation et de haut en bas en phase de tirage de 
15 fibre, ainsi qu'un agencement {13') d'entree de preforme au-dessus de I'enceinte, 

ledit agencement comportant un injecteur (6') situe au niveau de I'ouverture 
d'introdudion de preforms pour assurer une injection de gaz inerte sur le 
pourtour de la preforme de manifere 6 remplir I'enceinte du four, et au moins un 
joint d'etancheite (17B), fixe par I'intermediaire d'un porte-joirrt au-dessus de 
20 I'injedeur et prevu pour permettre le passage de la preforme, dont il vient 

enserrer le corps principal cylindrique (9') en vue d'empecher toute circulation 
gozeuse entre le milieu ambiant et I'interieur du four, au niveau ou il est situe, 
caracterise en ce que ledit four comporte un agencement d'entree selon au 
moins l'une des revendications 16 6. 



ABREGE 

Agencement d'entree de preforms pour four de tirage de fibre optique, four 
dote d'un tel agencement et pr£forme equipee pour cooperer ave< cet 
agencement 

Agencement d'entnie de pniforme {3') dans un four (V) de tirage de fibre (2') incluant une 
enceinte (4 l ) en haut de laquelle est menagee une ouverture d'entree pour une preform , 
deplorable en translation, ainsi qu'un agencement (13') d'entree de preforme. Cet 
agencement comporte un injecteur (6 1 ), situe au niveau de I'ouverture pour injecter un gaz 
inerte autour de la preforme et remplir I'enceinte, ainsi qu'au moins un joint d'6tanch6if& 
(1 7B), fix6 au-dessus de I'injerfeur et permettant le passage de la preforme dont il vient 
enserrer le corps (9 1 ). 

L'agencement d'entree inclut un sas (13) fermant de mantere 6tanche le haut du four, au- 
dessus de I'injecteur, tant en presence qu'en I 'absence de preforme et evitant I'entree d'air 
ambiant du fait de sa mise en surpression. Les tiges des preformes equipees portent un 
tube de continuity (20) de mfime diamdtre que le corps. 

Figure a publier : fig. 2 



